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Zusammenfassung 

Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils, insbesondere eines 
Fahrzeugteils, sowie Karosserieanbauteil 



Ein Verbundbauteil (16), insbesondere ein Karosserieanbauteil, wird dadurch 
hergestellt, daB ein Folienteil (16) mit einer Schutzfolie (22) abgedeckt ist, die 
auch in die Schaumform mit eingelegt wird, die jedoch vor diesem Einlegen 
auflenseitig bearbeitet wurde, urn Unebenheiten in der Schutzfolie (22) zu egali- - 
sieren. 



Figur 6 
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Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils, insbesondere eines 
Fahrzeugteils, sowie Karosserieanbauteil 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils, 
insbesondere eines im eingebauten Zustand sichtbaren Fahrzeugteils wie z.B. 
5 eines Karosserieanbauteils. 

Dariiber hinaus betriffi die Erfindung ein Fahrzeugteil, das durch das erfin- 
dungsgemafie Verfahren hergestellt ist. 

Karosserieanbauteile sind solche Teile, die an der Fahrzeugkarosserie 
angebracht werden, die die AuBenhaut des Fahrzeugs in fertig montiertem 

10 Zustand definieren und von auBen sichtbar sind. Solche Karosserieanbauteile 
sollen ein geringes Gewicht haben, gute Festigkeitseigenschaften besitzen, optisch 
an angrenzende, lackierte Teile angepaBt sein, eine hervorragende Ober- 
flachenqualitat (z.B. Class-A-Oberflache) und neben guten Warmeeigenschaften 
auch gute Schallisolationseigenschaften haben. Karosserieanbauteile konnen 

1 5 . insbesondere Dachmodule sein, worunter auch Dachmodule mit Schiebedach- 
einheit oder Lamellendacher fallen. Andere -Anwendungsmoglichkeiten sind 
Klappen (Tiiren, Deckel) oder StoBfanger. Es ist bereits bekannt, ein Dachmodul 
als Verbundbauteil herzustellen, mit einer auBenseitigen. gefarbten, hier 
vorzugsweise durchgefarbten Kunststoffolie, die auch als Folienteil bezeichnet 

20 werden kann. Innenseitig wird diese Kunststoffolie mit einem faserverstarkten 
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Kunststoff hinterschaumt oder hinterspritzt, insbesondere mit einem glasfaser- 
verstarkten PU-Material. 

Daruber hinaus gibt es auch im Fahrzeuginnenraum Bauteile, die in einge- 
bautem Zustand sichtbar sind, die ein Verbundteil darstellen und die eine hohe 
Oberflachenqualitat bieten miissen, insbesondere z.B. der Wagenfarbe angepaBte 
Zierapplikationen. 

Bei einem bisher angewandten Verfahren zum Herstellen eines Verbund- 
bauteils wird die noch nicht hinterschaumte Folie (im folgenden Folienteil 
genannt) mit einer auBenseitigen Schutzfolie angeliefert, damit die spater 
sichtbare AuBenseite beim Handling nicht beschadigt wird. Das spater fertige 
Bauteil wird ebenfalls mit der Schutzfolie zum Automobilhersteller geliefert, erst 
dieser entfernt die Schutzfolie unmittelbar vor der Montage des Verbundbauteils, 
urn Beschadigungen oder Verunreinigungen zu vermeiden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Herstellen eines Verbund- 
bauteils zu entwickeln, welches bezixglich seiner AuBenhaut optisch extrem hohen 
Anspriichen geniigt und das dennoch relativ einfach durchzufuhren ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht hierzu folgende Schritte vor: 

a) es wird eine die sichtbare AuBenhaut des Verbundbauteils bildendes 
Folienteil bereitgestellt, das vorderseitig mit einer abziehbaren Schutz- 
folie versehen ist, 

b) die Schutzfolie wird vorderseitig zur Egalisierung von Unebenheiten 
bearbeitet, 

c) das Folienteil samt der Schutzfolie wird in eine Schaum- oder Spritz- 
form gelegt und 

d) das Folienteil wird riickseitig hinterspritzt oder hinterschaumt. 
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Beim erfindungsgemaBen Verfahren bleibt die Schutzfolie iiber das gesamte 
Verfahren am Folienteil, sogar in der Schaum- oder Spritzform, wo enorm hohe 
Driicke herrschen. Da das Folienteil vorzugsweise in einer Materialstarke 
zwischen 0,5 bis 1 mm eingesetzt wird, kahn es durch diese hohen Driicke sehr 
leicht zu Verletzungen der Oberflache der AuBenhaut des Folienteils und damit 
der AuBenhaut des spateren Verbundbauteils kommen. Das Problem der 
Schutzfolie besteht jedoch darin, daB sie frei von feinsten Verunreinigungen (sog. 
Stippen) sein sollte. Diese Verunreinigungen sind Erhohungen oder Verdickungen 
in der Folie. Diese fuhren in der Schaum- oder Spritzform aber dazu, daB sie sich 
in die AuBenhaut des Folienteils eindriicken und kleine Vertiefungen erzeugen, 
die die Oberflachenqualitat mindem. Je nach Ajiforderuiig des 
Automobilherstellers fuhren diese Vertiefungen zu einem hohen AusschuBgrad 
der bereits fast fertigen Verbundbauteile, die hicht nachgebessert oder repariert 
werden konnen. Zwar werden Schutzfolien stetig weiterentwickelt, es ist jedoch 
bislang nicht moglich, vollig verunreinigungs- oder stippenfreie Schutzfolien zu 
erhalten. Um obigen Nachteil zu Vermeiden sieht die Erfindung vor, daB die » 
Schutzfolie vorderseitig zur Erzielung einer glatten AxiBenoberflache bearbeitet, 
insbesondere auBenseitig geschliffen wird, bevor das Folienteil hinterschaumt 
oder hinterspritzt wird. Das bedeutet, die Einheit.aus Folienteil und Schutzfolie, 
die in die Schaum- oder Spritzform eingelegt wird, ist aufgrund der Bearbeitung 
glatter und mit weniger oder iiberhaupt keinen Unebenheiten auf der AuBenseite 
der Schutzfolie versehen, verglichen mit der unbearbeiteten Schutzfolie. Damit 
driicken sich die Unebenheiten auch nicht beim spateren Schaumen oder Spritzen 
im Folienteil ab. Das Verbundbauteil bildet eine Oberflachenqualitat, die sogar 
noch besser ist als bei lackierten Blechteilen. 

Das Folienteil wird vorzugsweise nach dem Schritt a) und vor dem Schritt b) 
bleibend umgeformt, erneut ohne die Schutzfolie abzuziehen. 

Das Folienteil ist insbesondere aus thermoplastischem Material und wird unter 
Erwarmen plastisch umgeformt, beispielsweise in einem TiefziehprozeB. 
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Vorzugsweise wird das Folienteil wannenformig umgeformt, und riickseitig 
wird in die „Wanne" beim Hinterschaumen oder Hinterspritzen der fliissige 
Kunststdff eingebracht. 

Zur Erhohung der Stabilitat des Verbundbauteils ist der Kunststoff, mit dem 
hinterschaumt oder hinterspritzt wird, mit Fasern, insbesondere Glasfasern, 
versetzt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbesondere, wie bereits erlautert, zur 
Herstellung eines Karosserieanbauteils, in anderen Worten eines Kfz-^Struktur- 
oder Beplankungsbauteils vorgesehen. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus auch ein nach dem obigen Verfahren 
hergestelltes Fahrzeugteil und ein Zwischenprodukt aus einem Folienteil, welches 
riickseitig hinterschaumt oder hinterspritzt wird und einer Schutzfolie, die vorder- 
seitig das Folienteil vollflachig abdeckt und selbst vorderseitig durch Schleifen 
bearbeitet wurde. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
genden Beschreibung und aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug 
genommen wird. In den Zeichnungen zeigen: 

- Figur 1 eine schematische Perspektivansicht eines Fahrzeugdachs mit einem 
erfindungsgemafi hergestellten Karosserieanbauteil, 

- Figur 2 eine vergrofierte Schnittansicht durch ein mit der Schutzfolie verse- 
henes Folienteil im Ausschnitt, 

- Figur 3 eine Querschnittsansicht durch das tiefgezogene Folienteil samt 
Schutzfolie, 

- Figur 4 das erfindungsgemaBe Zwischenprodukt in Querschnittsansicht, mit 
der auBenseitig bearbeiteten Schutzfolie, 
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- Figur 5 eine schematische Schnittansicht durch ein Schaum- oder 
Spritzwerkzeug mit eingelegtem Folienteil nach dem Schaum- oder Spritzvorgang 
und 

- Figur 6 eine Schnittansicht durch das fertige Verbundbauteil. 

In Figur 1 1st ein Fahrzeugdach 10 dargestellt, dessen AuBenhaut wenigstens 
abschnittsweise durch ein Karosserieanbauteil in Form eines Verbundbauteils 12 
definiert ist. Das Karosserieanbauteil kann z.B. das gesamte Dachmodul D oder 
der Deckel A oder die Lamelle B zum SchlieBen einer Dachoffiiung sein. Andere 
Einsatzzwecke fur das Karosserieanbauteil sind Turen, Klappen oder StoBfanger 
eines Fahrzeugs oder zumindest Abschnitte von dessen AuBenhaut sowie Teile 
der Innenverkleidung. 

K 

Das Verbundbauteil 12 (Figur 6) besteht aus mehreren miteinander verbun- 
denen Kunststoffschichten. Die im eingebauten Zustand sichtbare AuBenhaut 
definiert die AuBenseite 14 des Verbundbauteils 12. Das Folienteil 16 besteht aus 
einer maximal 1,5 mm dicken Kunststoffolie, insbesondere einer zweischichtigen 
Koextrusionsfolie. Die auBere Schicht ist eine harte Deckschicht, vorzugsweise 
aus Polymethylmethacrylat (PMMA), welche innenseitig mit einer durchgefarbten 
Tragerschicht, vorzugsweise aus einer Mischung aus Polycarbonat (PC) und 
Acrylnitril-Styrol-Acrylsaureester-Copolymerisat (ASA), verbunden ist. Die 
Deckschicht ist riur etwa 0,4 mm dick und kann durchsichtig oder ebenfalls 
durchgefarbt sein. Die beiden Schichten sind nicht separat dargestellt. Durch die 
Durchfarbung der Schichten kann eine auBenseitige Lackierung entfallen. 
Riickseitig ist das Folienteil 16 hinterschaumt oder hinterspritzt, die entsprechend 
hergestellte Schicht ist mit 18 bezeichnet. Sie besteht aus PU-Material, in das 
Glasfasem 20 ungeordnet beim Schaum- oder Spritzvorgang eingebracht werden. 
Dieses Verfahren wird auch LFI(Long Fibre Injection)- Verfahren genannt. 

Zwischen dem Folienteil 16 und der Schicht 18 kann ggf. auch eine zusatz- 
liche Trennschicht oder dergleichen, z.B. aus offenzelligem Scha:um, vorgesehen 
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sein, die verhindert, daB sich Glasfasern 20 auf der Aufienseite 14 des Folienteils 
16 abzeichnen. 

Im folgenden wird anhand der Figuren 2 bis 6 das Verfahren zum Herstellen 
des Verbundbauteils 12 beschrieben. 

Zuerst wird das Folienteil 16 mit einer ihre AuBenseite 14 vollstandig ab- 
deckenden dunnen Schutzfolie 22 aus Kunststoff bereitgestellt (Figur 2). Diese 
Einheit wird beispielsweise in groBen Rollen oder dunnen Platten komplett 
angeliefert. Die Schutzfolie 22 hat fast immer mehrere Unebenheiten 24 bildende 
Verunreinigungen, die Erhohungen darstellen und auch als sog. Stippen bezeich- 
net werden. Die Schutzfolie 22 wird im iibrigen beim Extrudieren des Folienteils 
1 6 aufgebracht. 

Im nachsten Schritt (Figur 3) wird das Folienteil 16 tiefgezogen, indem es 
randseitig befestigt wird und eine Art Stempel 30 unter gleichzeitiger Warme- 
zufuhr das Folienteil 16 in eine Matritze 31 driickend plastisch bleibend 
deformiert. Das Folienteil 16 hat anschlieBend ein wannenformiges Aussehen. Der 
Rand 32 lauft dabei vorzugsweise geschlossen urn. 

Im nachsten Verfahrensschritt (Figur 4) wird die Schutzfolie 22 auBenseitig 
mit einem feinen SchleiQDapier 40, z.B. per Hand, bearbeitet, so daB die Uneben- 
heiten 24 nicht mehr vorstehen. Die Unebenheiten 24 werden egalisiert 

Das so bearbeitete Zwischenprodukt wird anschlieBend in das Unterteil 50 
einer Schaumform (Figur 5) gelegt, so daB die Schutzfolie 22 auf der Innenflache 
des Unterteils 50 aufliegt. Riickseitig wird auf das Folienteil 16 als Schaum- 
material fliissiges PU-Material 52 aufgetragen, in das Glasfasern 20 einge- 
schossen werden. AnschlieBend fahrt das Oberteil 56 nach unten, so daB ein mit 
PU-Material 52 gefullter Hohlraum gebildet wird. Die Form ist voi-zugsweise 
erwarmt, und das PU-Material schaumt aus, es verbindet sich dabei mit dem 
Folienteil 16. 
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AnschlieBend wird das entstandene Verbundbauteil 12 dem Werkzeug wieder 
entnommen und samt der Schutzfolie 22 an den Automobilhersteller geliefert. 

Vor dem Einbau des Verbundbauteils wird die Schutzfolie 22 erst abgezogen. 

Das hergestellte Verbundbauteil weist keine Oberflachendefekte auf und muB 
nicht nachlackiert werden. 

Die AuBenseite der Schutzfolie 22 kann komplett oder nur an den mit den 
Unebenheiten 24 versehenen Stellen nachgearbeitet, insbesondere geschliffen 
werden. Dieses Nachbearbeiten konnte auch mit einem Werkzeug, beispielsweise 
einem Roboter-gefxihrten Werkzeug erfolgen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Verbundbauteils (12), insbesondere eines 
im eingebauten Zustand sichtbaren Fahrzeugteils, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

a) es wird eine die sichtbare AuBenhaut des Verbundbauteils (12) bildendes 
Folienteil (16) bereitgestellt, das vorderseitig mit einer abziehbaren 
Schutzfolie (22) versehen ist, 

b) die Schutzfolie (22) wird vorderseitig zur Egalisierung von Unebenheiten 
(24) bearbeitet, 

c) das Folienteil (16) samt der Schutzfolie (22) wird in eine Schaum- oder 
Spritzform gelegt und 

d) das Folienteil (16) wird riickseitig hinterspritzt oder hinterschaumt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienteil 
(1 6) nach Schritt b) umgeformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Folienteil 
(16) nach Schritt a) und vor Schritt b) umgeformt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Folienteil (16) aus einem thermoplastischen Material ist, 
insbesondere eine zweischichtige Koextrusionsfolie ist. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 2 oder 3 und zusatzlich 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das mit der Schutzfolie (22) versehene Folienteil (16) unter 
Erwarmen plastisch umgeformt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3 und zusatzlich 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Folienteil (16) wannenformig umgeformt wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Hinterschaumen oder Hinterspritzen Glasfasern (20) in das 
fliissige Schaummaterial (52) eingebracht werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Schutzfolie 
5 (22) im Schritt b) atiflenseitig geschliffen wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbundbauteil (12) ein Fahrzeug-Karosserieanbauteil ist. 

10. Fahrzeugteil, insbesondere Karosserieanbauteil, hergestellt nach dem 
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9. 

10 11. Zwischenprodukt zur Herstellung eines Verbundbauteils, insbesondere 

eines Fahrzeugteils, mit einem umgeformten Folienteil (16) und einer auf die 
AuBenseite (14) des Folienteils (16) aufgebrachten, die AuBenseite (14) be- 
deckenden Schutzfolie (22), die wiederum auBenseitig so iiberschliffen ist, daB 
Unebenheiten (24) in der Schutzfolie (22) egalisiert sind. 
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